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Abstrak  
PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur yang memiliki banyak mesin 
untuk melakukan proses produksi dan memenuhi permintaan yang ada. Aktifitas produksi yang ada di 
PT XYZ menuntut mesin untuk dapat beroperasi dengan baik. Salah satu mesin yang terdapat di PT ZYX 
adalah mesin HURON  yang merupakan mesin untuk membuat part-part mesin dalam ukuran kecil 
sampai  menengah. Mesin HURON memiliki frekuensi kerusakan dengan downtime yang cukup tinggi 
dengan tingkat pengunaan mesin yang kecil. Hal ini menyebabkan besarnya losses yang akan diterima 
perusahaan saat mesin mengalami downtime. Untuk itu diperlukan analisis Overral Equipment 
Effectiveness (OEE) untuk mengukur kinerja dan tingkat efektifitas mesin. Metode lain yang digunakan 
adalah Risk-Based Maintenance yang digunakan untuk mengetahui seberapa besar biaya risiko dan 
kerugian yang akan diterima oleh perusahaan. Berdasarkan metode Overral Equipment Effectiveness 
(OEE) diperoleh nilai OEE mesin HURON di PT XYZ sebesar 35% dan total losses yang diperoleh sebesar 
57,39% pada tahun 2017. Sedangkan berdasarkan metode Risk-Based Maintenance nilai risiko mesin 
HURON sebesar Rp 25.892.881.  
 
Kata Kunci -  Overall Equipment Effectiveness (OEE), Risk-Based Maintenance (RBM), Maintenance, 
Preventive Maintenance. 
  
Abstract  
PT XYZ is a company engaged in manufacturing. Production activities in PT XYZ require machines 
to operate properly. One of the machines contained in PT ZYX is HURON which is a machine to make machine 
parts in small to medium size. The HURON engine is a machine where the frequency of damage with downtime 
was high enough, with a small machine usage level and produce big losses to be received by the company when 
the machine is experiencing downtime.Therefore it is required Overral Equipment Effectiveness (OEE) to 
measure the performance and level of machine effectiveness. Another method used is Risk-Based Maintenance 
which is used to find out how big the cost of risks and losses to be received by the company.Based on Overral 
Equipment Effectiveness (OEE) method, OEE score of HURON machine in PT XYZ is 35% and losses are 
57,39% in 2017. While the value of HURON Machine Risk based on Risk-Based Maintenance Rp 25.892.881. 
 
Keywords - Overall Equipment Effectiveness (OEE), Risk-Based Maintenance (RBM), Maintenance, 
Preventive Maintenance. 
 
  
1. Pendahuluan  
PT XYZ merupakan perusahaan industri manufaktur yang bergerak dalam pembuatan produk militer dan 
komersil. PT XYZ dibagi dalam banyak divisi yang tidak semua dapat diakses secara bebas oleh orang luar. 
PT XYZ diketahui memiliki banyak mesin demi mendukung keperluan produksi dan memenuhi kebutuhan 
berbagai macam produk, PT XYZ harus dapat menjaga mesin-mesin yang tersedia agar dapat berfungsi secara 
efisien sesuai dengan kebutuhan dan permintaan yang ada. Perawatan juga sangat diperlukan mengingat mesin-
mesin yang terdapat di PT XYZ perlu dijaga dengan baik. 
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Gambar 1 Jumlah Kerusakan Mesin PT XYZ 2013 s/d 2017  
Gambar 1menunjukkan kerusakan mesin dari tahun 2015-2017 dimana pada tahun 2015 tercatat sebesar 17%, 
tahun 2016 sebesar 42%, 2017 kerusakan terjadi sebanyak 41% dari total kerusakan selama 3 tahun terakhir. Hal 
ini dikarena beberapa faktor-faktor tertentu seperti, mesin-mesin yang ada tidak dapat di maintenance dengan 
baik, terlalu lama beroperasi ataupun umur mesin yang sudah tua dan juga beberapa faktor-faktor lainnya. 
 
Gambar 2 Jumlah Kerusakan Mesin 2013 s/d 2017 
Gambar 2 merupakan frekuensi kerusakan mesin berdasarkan data kerusakan tahun 2015-2017. Berdasarkan 
gambar 2 mesin Huron dapat dikatakan mengalami frekuensi jumlah kerusakan terbanyak diantara mesin lainnya, 
hal ini dapat disebabkan oleh beberapa faktor tertentu. Maka dari itu perlu dilakukan penelitian lebih lanjut 
sehingga dapat mengetahui langkah-langkah apa saja yang perlu dilakukan dan keputusan apa yang harus diambil 
kedepannya berkaitan dengan asset yang dimiliki.  
 
 
Gambar 3 Perbandingan Waktu Kerja Mesin Huron  
 
Gambar 3 menunjukkan mesin huron memiliki beban kerja dan effectivitas mesin yang rendah dikarenakan hanya 
menggunakan 33% dari total waktu kerja tersedia selama tahun 2017.hal ini tentu dapat mengakibatkan kerugian 
yang besar bagi perusahaan. 
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 2. Dasar Teori dan Metodelogi Penelitian   
2.1 Dasar Teori  
Berikut merupakan dasar-dasar teori yang akan digunkan pana jurnal kali ini. 
2.1.1 Manajemen Perawatan  
Perawatan adalah aktivitas suatu komponen atau sistem yang rusak akan diperbaiki dalam kondisi tertentu dan 
pada periode tertentu (Ebeling, 1998). Definisi lain perawatan ialah memastikan suatu aset fisik 
(sistem/peralatan/komponen) agar terus berkerja sesuai apa yang pengguna inginkan (Moubray, 1997). Tujuan 
utama dari kegiatan perawatan bukan hanya untuk mengoptimalkan ketersediaan (availability) pada biaya yang 
minimum.  
2.1.2 Risk Based Maintenance (RBM) 
Risk Based Maintenance (RBM) merupakan suatu metode kuantitatif hasil integrasi antara pendekatan reliabilitas 
dan strategi pendekatan risiko untuk mencapai jadwal maintenance yang optimal. RBM bertujuan untuk 
mengurangi risiko yang ditimbulkan akibat kegagalan yang terjadi pada fasilitas operasi. Nilai kuantitatif dari 
risiko merupakan dasar untuk memprioritaskan kegiatan maintenance dan inspeksi (Khan & Haddara, 2003). 
2.1.3 Overral Equipment Effectiveness (OEE) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan produk dari six big losses pada mesin/peralatan. Keenam 
faktor dalam six big losses dikelompokkan menjadi tiga komponen utama dalam OEE untuk dapat digunakan 
dalam mengukur kinerja mesin/ peralatan, yaitu downtime losses, speed losses, dan defect losses. OEE mengukur 
efektivitas keseluruhan peralatan dengan mengalikan availability, performance efficiency, dan rate of quality 
product. Pengukuran efektivitas ini mengkombinasikan faktor waktu, kecepatan, dan kualitas operasi dari peralatan 
dan mengukur bagaimana faktor-faktor ini dapat meningkatkan nilai tambah. 
2.2 Model Konseptual  
Berdasarkan metode konseptual dimulai dengan pemilihan subsistem kritis pada mesin Huron. Selanjutnya 
dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode Risk Based Maintenance (RBM) dan Overral Equipment 
Effectiveness (OEE) sehingga menghasilkan nilai risiko dan tingkat efektifitas mesin dan mengetahui kriteria 
losses pada mesin.  
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Gambar 3 Model Konseptual 
 
ISSN : 2355-9365 e-Proceeding of Engineering : Vol.5, No.2 Agustus 2018 | Page 2503
 3.  Pembahasan  
Pada tahap pengolahan data terlebih dahulu dilakukan pengumpulan data. Data-data yang dibutuhkan adalah 
struktur sistem dari mesin, pemilihan subsistem kritis pada mesin Huron, perhitungan MDT, MTTF, MTTR, harga 
komponen dari mesin, upah gaji engineer,  biaya material, biaya gaji pekerja, dan data Loss of Revenue.  
1. Risk matriks  
Risk matriks dibutuhkan untuk menentukan subsistem kritis yang ada pada mesin untuk mengetahui 
subsistem apa yang dianggak memiliki risiko terbesar. Yang nantinya akan menjadi fokus penelitian.Sub 
sistem kritis merupakan sub sistem yang memiliki minimal satu identifikasi risiko dengan nilai risiko 
moderate,high risk atau exteramly high,  berdasar metode Risk Matriks sub sistem terpilih adalah head  
dan monitor dikarenakan salah satu identifikasi risiko dari sub sistem tersebut memiliki nilai risiko 
moderate, sedangkan unutk sub sistem yang tidak sesuai kriteria atau memiliki nilai risiko low risk tidak 
akan digunkan pada penelitian kali ini.   
 
Tabel 1 Risk Matriks 
No 
Event 
Likelihood 
Criteria 
Severity 
Criteria 
Likelihood 
x Severity 
Rating Risk 
1 
Pompa coolant kusut Unlikely (2) Negligible (2) 2 Low Risk 
2 
Coolant Bocor Rare (1) Significant (5) 5 Low Risk 
3 
Parameter belum diinput Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
4 
Parameter error Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
5 
Polensio untuk rapid axis rusak Unlikely (2) Moderate (3) 6 Low Risk 
6 
Layer axix kotor Possible (3) Insignificant (1) 3 Low Risk 
7 
Linear scale tidak berfungsi Unlikely (2) Extensive (4) 8 Moderate Risk 
8 
Spindle tidak bisa berputar Unlikely (2) Extensive (4) 8 Moderate Risk 
9 
Limit switch tidak berfungsi 
dengan baik 
Unlikely (2) Extensive (4) 8 Moderate Risk 
10 
Carbon brush rusak Possible (3) Insignificant (1) 3 Low Risk 
11 
Fuse mesin rusak Unlikely (2) Significant (5) 10 Moderate Risk 
12 
Meja mesin merosot/travel Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
13 
Mesin over travel Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
14 Lampu monitor mati Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
15 Relay KA1 rusak Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
16 
Jalur PLCE 2,7 rusak Unlikely (2) Moderate (3) 6 Moderate Risk 
17 Output plc s12 rusak Unlikely (2) Negligible (2) 4 Low Risk 
18 
Niple oli rusak Rare (1) Significant (5) 5 Low Risk 
19 
Tabung oli Bocor Rare (1) Significant (5) 5 Low Risk 
20 Electricity Rare (1) Significant (5) 5 Low Risk 
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 2. Uji Distribusi dan Penentuan Parameter Distribusi Downtime, TTF dan TTR  
Sebelum menentukan parameter distribusi, data TTF dan TTR diuji Anderson Darling dengan 
menggunakan software Minitab 17 untuk memperoleh distribusi masing-masing komponen. Setelah itu 
dilakukan penentuan parameter dari distribusi yang terpilih dengan menggunakan software AvSim+9.0.  
3. Perhitungan MTTF, MTTR dan Downtime   
Perhitungan MTTF dan MTTR disesuaikan dengan distribusi yang telah terpilih sebelumnya. Apabila 
distribusi yang terpilih adalah normal atau eksponensial maka µ merupakan MTTF atau MTTR dari sub 
sistem tersebut. Namun jika distribusi yang terpilih adalah distribusi Weibull maka perhitungan MTTF 
atau MTTR harus menggunakan perhitungan dengan rusmus seperti berikut : 
𝑀𝑇𝑇𝐹 = 𝜂 .Γ ( 1 + 1/β ) 
Tabel 2  Distribusi MTTF  
Sistem Distribusi Parameter 1+1/β  Tabel Gamma MTTF (menit) 
HEAD Weibull 
η 59081,80 
1,000016926 0,999990231 59082,22 β  0,763470 
MONITOR Weibull 
η 133675,00 
2,410429278 1,250691474 402990,47 β  0,709004 
 
Tabel 3 Distribusi MTTR  
Sistem Parameter MTTR (menit) 
HEAD η 150,469 150,47 
MONITOR η 138 138,00 
 
Tabel 4  Distribusi MDT 
Sistem Distribusi Parameter 1+1/β Tabel Gamma MDT (Jam) 
HEAD Weibull 
η 778,59 
2,40229050 1,24403004 38,78 
β  0,713119 
MONITOR Weibull 
η 1392,51 
2,76021629 1,62190859 103,90 
β  0,568112 
4. Perhitungan Risk Based Maintenance (RBM) 
Dengan menggunakan metode Risk-Based Maintenance (RBM)  menghasilkan risiko akibat 
kerusakan dan kriteria penerimaan risiko. RBM menggunakan beberapa parameter seperti MTTR, 
MTTF dalam oenentuan interval perawatan . Ada tiga tahap penentuaan  interval perawatan 
optimal, yaitu penyusuanan skenario, evaluasi risiko, dan perancangan perawatan.Perhitungan 
risiko diperoleh dengan persamaan berikut: 
Risk = Probaility of Failure X System Performance Loss 
System Performance Loss = Loss Production + (Mean Time To Repair X Engineer Cost) + 
Material Cost + Harga Komponen. 
 
 
Tabel 4 System Perfomance Loss 
No Komponen 
MDT 
(Jam) 
MTTR 
(Jam) 
Loss of 
Revenue 
Enginering 
Cost 
Harga 
Komponen + 
Material 
System 
Performance 
Loss  
Q(t) Risk 
1 Head 38,78 2,50 Rp 375.493 Rp 135.246 Rp 24.989.500 Rp 39.777.507 0,381 Rp 15.166.036 
2 Monitor 103,90 2,3 Rp 375.493 Rp 135.246 Rp 4.224.500 Rp 43.445.668 0,246 Rp 10.726.846 
Total Rp 25.892.881 
Tahap awal dalam evaluasi risiko adalah menentukan kriteria penerimaan. Dalam menentukan 
kriteria penerimaan  dilakukan dengan cara wawancara dengan pihak perusahaan. Hal yang 
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 didapat  kriteria penerimaan  sebesar 0,5%  dari kapasitas produksi mesin Rp 8.484.916.378,  
tahap kedua membandingkan dengan kriteria penerimaan. Pada tahap ini, risiko yang telah 
didapatkan akan dibandingkan dengan kriteria risiko yang telah ditentukan. Jika risiko melebihi 
kriteria penerimaan maka dilakukan perencanaan perawatan interval waktu  perawatan. 
Tabel 5 Kriteria Penerimaan 
Periode 5 
tahun 
(Hour) 
Hourly 
Rate 
Kapasitas 
Produksi Mesin 
Selama 5 Tahun 
Total Risiko Persentase 
Kriteria 
Penerimaan 
Kriteria 
penerimaan 
22596 Rp 375.492 Rp 8.484.916.387 Rp 25.892.881 0,3% 0,5% Rp 42.424.582 
 
5. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness(OEE) 
Perhitungan OEE diawali dengan perhitungan 3 faktor yaitu : 
a. 
TimeLoading
timeDownTimeLoading
TimeLoading
TimeOperation
Avaibility



 
b. Performation rate = 
𝑇ℎ𝑒𝑜𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒  𝑥 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 
c. Rate of Quality operation rate = 
𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒
                
        = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 x 𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒
 
 
Tabel 6 Overall Equipment Effectiveness (OEE) Huron 2017 
Bulan 
Availability 
Rate 
Performance 
Rate 
Rate of Quality 
Product 
OEE % 
Januari 91,15% 42,67% 98,59% 38,34% 
Februari 99,24% 49,32% 98,42% 48,17% 
Maret 99,61% 56,84% 98,59% 55,81% 
April 99,59% 33,91% 98,37% 33,22% 
Mei 99,45% 26,41% 98,91% 25,98% 
Juni 99,58% 36,04% 98,41% 35,32% 
Juli 99,54% 37,54% 98,62% 36,86% 
Agustus 99,61% 18,05% 98,52% 17,71% 
September 99,59% 36,42% 98,48% 35,72% 
Oktober 99,62% 36,58% 98,59% 35,92% 
November 99,24% 22,17% 98,82% 21,74% 
Desember 99,59% 34,46% 98,39% 33,77% 
Rata-Rata 99% 36% 99% 35% 
 
Kemudian didapatkan nilai OEE dengan cara mengalikan ketiga faktor yang ada sehingga 
menghasilkan rata-rata nilai OEE mesin hurom 2017 sebesar 35% 
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 6. Perhitunngan Six Big Losses 
Perhitungan Six Big Losses diperoleh dengan menghitung 6 faktor Losses yang ada. Yaitu : 
 
Tabel 7 Six Big Losses  
No. Losses Persentase Losses 
1 Idling and Minor Stoppages 0,00% 
2 Reduce Speed 2,25% 
3 Defect Losses 0,00% 
4 Setup and Adjusment 40,79% 
5 Equipment Failure 14,36% 
6 Reduce Yield 0% 
Jumlah 57,39% 
 
Berdasarkan perhitungan didapatkan bahwa losses mesin huron berasal dari 3 faktor yaitu Reduce Speed, Setup 
and Adjusment, Equipment Failure dengan total losses sebesar 57,39% 
 
4. Kesimpulan  
Dengan menggunkan metode Risk-Based Maintenance, nilai risiko berdasarkan hasil perhitungan masih dapat 
diterima karena berada dibawah kriteria penerimaan penerimaan sebesar 0,5% (Rp 42.424.528), dimana nilai 
risiko hasil perhitungan sebesar 0,3% (Rp 25.892.881) dengan kapasitas produksi mesin selama tiga tahun yaitu 
sebesar Rp 8.484.916.387. Berdasarkan nilai risiko tersebut maka preventive maintenance yang telah dilakukan 
selama ini sudah baik. Dengan Metode Overal Equipment evectiveness (OEE) didapatkan mesin huron pada 
PT.XYZ belum memenuhi standar JIPM sebesar 85%, dikarenakan nilai OEE mesin hanya sebesar 35%. Dengan 
rincian nilai Availability mesin memenuhi standar JIPM, yaitu dengan rata-rata 98,82% pada tahun 2017, nilai 
Performance Rate belum memenuhi standar JIPM,yaitu dengan rata-rata nilai 35,87% pada tahun 2017, nilai Rate 
of Quality belum memenuhi standar JIPM, yaitu dengan rata-rata nilai 98,56% pada tahun 2017.Nilai Six Big 
Losses mesin huron adalah 57,39% dimana total losses didapatkan melalui Reduce Speed Losses sebesar 2,25%, 
Setup and adjusment losses sebesar 40,79% dan equipment failure sebesar 14,49%.  
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